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? 供試材の材質は FCD500 相当，冷し金(FCD500)を 4
本配置し鋳造した．供試材寸法，冷し金導入位置，熱











用した．注湯温度は 1606K であり，注湯時間は約 87
秒であった．














冷し金 0 本と 1 本で切出し箇所の違いにより組織に若
干の変化が見られたが，冷し金を 4 本にした場合では
組織に大きな差は見られなかった．各試験片における













度 20 Hz の正弦波荷重として，室温大気中にて試験を
行った． 試験停止条件は，試験片の負荷応力が試験時
における負荷応力の 70 %まで低下，または繰返し数が








51.4K/h，B では約 57.6K/h，C では 50.3K/h となった．
冷し金 1 本と比較すると A で 12.0K/h，B で 12.2K/h，




各試験片の疲労強度を Fig. 4 に示す．冷し金を 4 本入
れたことにより疲労強度は A で約 222MPa，B で約
223MPa，C では約 240MPa となった．冷し金 1 本導入
試験片と比較すると疲労強度は 17~26%向上した．
Fig. 3 Cooling curve of specimen with 4 Chiller
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Fig. 2 Microstructure of specimens 400μm        




























? 本研究では，鋳込み試験と並行し JSCAST を用いた
鋳造シミュレーションを行った．実際の鋳込み試験の
条件を代入し，整合性を調査した．解析結果を Fig. 7
に示す．冷却速度は A で約 49.1K/h，B で約 57.3K/h，












(1) 冷し金を 4 本導入した場合の冷却速度は，切出し箇
所 A で約 51.4K/h，B で約 57.6K/h，C では 50.3K/h
となり，0，1 本と比較して 4 本配置した場合におけ
る冷却速度は向上した．
(2) 冷し金を 4 本入れたことにより疲労強度は A，B
で約 222MPa となり，C で約 240MPa となった．冷
し金 1 本と比較すると疲労強度は 17~26%向上した．
パーライト層間隔が冷却速度の増加に伴い，ち密に
なることで硬度が増したことが要因と考えられる．





















































Cooling time , s
10μm Fig. 5 SEM image of pearlite in specimens 
Fig. 6 Relationship between Pearlite hardness 
and Cooling rate 
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